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Polsterstanzteil in der Art einer Einlegesohle oder eines Einbauteils fur Schuhe 

Beschrieben wird ein Polsterstanzteil aus einem zwei- 
schichtigen Latexschaum, hergesteltt mit steilenweisen Pol- 
sterungen durch einen Latexschaum gro&eren spezifischen 
Gewichts. hergestetlt dadurch, daR zunachst auf einer texti- 
lenTragerbahn eine Schicht Latexschaum gertngeren spezi- 
fischen Gewichts aufgetragen wird, in die Vertiefungen ein- 
gepragt sind, worauf dann eine zweite Schicht Latexschaum 
vorzugsweise hohen spezifischen Gewichts gestrichen wird, 
wobei die Herstellung kontinuterlich auf sogenannten GroR- 
aniagen erfolgt und die Teile aus der Bahn ausgestanzt war- 
den. 
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Polsterstanzteil in der Art cincr Einlegesohle Oder eines 
Einbauteilcs fur Schuhe aus ciner Latexschaumstro ichware auf 
einer textilen Tragerbahn, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Polsterstanzteil wenigstens zwcischichtig (7 und 10) ist, 
wobei die crste Schicht (7) aus cincm Latoxschaum besteht 
und gepragt ist und die zwcito Schicht (10) ebenfalls aus 
Latexschaum besteht. 

2. Polsterstanzteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste Latexschaumschicht (7) aus. einem Schaum gerin- . 
ger Dichte besteht und die zweite Latexschicht (10) aus einem 
Schaum hoherer Dichte. 

i 

3. Polsterstanzteil nach Anspruch 1 und 2, d adurch gekenn- 

i 

zeichnet^ daB die gepragten Stcllen inselartjig und relativ 
groBflachig sind (3,4,5) oder in Form von gejraden oder 
wellenf ormigen Rillen, Rastern, Noppen oder 'dgl . gleich- 
maBig verteilt sind. 

4. Polsterstanzteil nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Schichten (7 und 10) unterschied- 
lich gefarbt sind und die cine und/oder die andere' Schicht 
pigmentiert ist. 

5. Polsterstanzteil nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es cine Einlegesohle (2) ist mit stellenweise 
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angeordnoLer f.irbujrr Uodruckunc, zur Kcnnzoichnunq dor SLol- 
Lcn erhohtcr Fcstigkoit. 

6. Polstcrstanzteil nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnct , daB cs cine Einloqosohle (2) ist. 

7. Polstcrstanzteil nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es ein Einbautcil (3,4,5) ist zum Einbau bei 
der Schuhhorstellung . 

8. Verfahren zur Herstcllung eines Polsterstanzte iles gemaB 
Anspruch 7, dadurch gekennzelchnet. daB auf eine textile 
Tragerbahn endlos cine Schicht eincs La texschaumes aufge- 
strichen wird in einer Dicke, die etwa dem fertigen Polster- 
stanzteil ontspricht, worauf diese Schicht. geliert, gepragt 
und vulkanisicrt wird, dann darauf cine zweito Schicht eines 
La texschaumes auf ges tr ichen wird, die ebcnfalls geliert und 
vulkanisicrt wird und wonach dann aus dem so entstandenen 
bahnformigen Material die Polsterstanzte ile ausgestanzt werden 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet . daB 
die zuerst auf gestr ichene Latcxschaumschicht aus einem' Schaum 
gcringen spczif ischen Gcwichts bestcht und die zwcite aufqe- 
str ichene Schicht aus cincm Schaum hohen snez IF ischen Gcwichts 

10. Verfahren nach Anspruch 8 und ') , dajhirch <l_r_kt : nn zc ichnot^ 
daB als orate Schicht ein Latoxschaum miL cincm Gr.-wicht von 
120 kg/m J und als zwoito Schicht ein Latoxschaum mit cinem 
Gewicht von 3G0 kg/m * a uf ges tr ichen wird. 
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Bes chrcib ung_: 

Die ISrfindung bcfcrifft PoLstcrstan/.toilc in dor Art cinor 
Einlwjesohlo odor clnus KinbauLci Ii-sj fur Schuho aus LnLcx- 
schaiim-Stfiilchwarc. 

15 s isL b(!kannt, aus r.n Luxschaum Forma rt i.kc.l herzus tc'llen als 
einzubauonde Polstorunqen in dcr Art von Pe.lottcn, Kcilen, 
Fersonkisscn, FuBboLtcn u. a. Solchc Schuheinbautcile worden 
weitcrhin auch als Pol sterungcn fur Schaft, Achillesf crsc und 
Zunge verwendet. Sic dicncn weitcrhin auch als Kons truk tions- 
teil fur Schuhcinlagcn und Einlegesohlen . 

Diesc Formartikel aus Latexschaum verlangen z. Z. jedoch noch' 
einen hohon Antcil von Ilandarbcit, da die Formblcche fur das 
Geliercn, danach fur das Vulkanisicrcn und dann noch fur das 
Herausloson der Formtcilc in die Hand genommen werden musscn. 
Danach muB der Rand jedes Formstuckcs noch gesaubcrt worden. 
All das ist rocht lohnkostenaufwendig. 

Im zunchmenden MaBe setzt die Schuhindus trie deshalb cine 
Latexschaum-Streichware ein. Diese herzustellen ist kosten- 
gunstiger. Die Schuhfabrik erhalt sie als Rollenware, je nach 
Anwendungszweck in passender Starke und Festigkeit. Sie muB 
nur noch ausgestanzt werden. An das Ausstanzen von Matcrialicn 
von der Rolle ist die: Schuhfabrik gewohnt. Diese Stanzteile ha 
ben naturlich nicht so gleitende Ubcrgange wie Formteile. Da j 
doch Ubcr die Pols Lor stets cine f ostanl iegende Abdeckung gc- 
zogen wird, die die Randcr des S tan js to il r: s starker zusommcn- 
druckt als das iibriqc, ontsteht daboi bet auBorcr Be- 
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trachtung auch ein gewisser Ubergang. 

Diese Streichware kann auf ein Textil oder ein Vlies 
gestrichen sein oder auch nur aus Latexschaum beste- 
hen - 

Dieser gestrichene Latexschaum auf Textil oder Vlies 
ahnelt sehr dem jenigen, der fur die Herstellung von 
Einlegesohlen verwendet wird. Diese Eihlegesohien aus 
Latexschaum, die im Gegensatz zu Schuheinbaut eilen 
einen aelbstandig zu verwendenden Gegenstand darstel- 
len, haben sich aus Grvinden des Marktes international 
in den letzten 30 Jahren vie 1 ge s t a 1 t i g entwickelt . Sie 
haben unterschiedliche Starken, Festigkeiten. Farben 
des .Schaumes, Textil- oder Vlieatrager , Perforationen, 
Beimengungen von Wirk- oder Duf tstof f en, s truktur ier t e 
Oberf lachen des Schaumes, u * a. 

Urn sich von anderen optisch abzuheben, existieren auch 
Sohlen mit zwei Schaumschich t en ver s c hi e dener Farbe . 

Diese La t e xschaum-St r eichwar e wird in groBen Mengen 
als Meterware auf Anlagen von bis zu fast 100 m Lange 
ohne Stop mit einer Rakel , also in gleichmaftiger Hbhe , 
abges t r ichen , geliert, nach Bedarf gepragt , vulkani- 
siert und auf Groftrolle auf gewickelt . Ein Textil oder 
Vlies dient als Trager, in den dann der Schaum soweit 
exngedrungen ist, daft dort die Reiftf estigkeit nicht 
geringer ist als die des Schaumes selbst . Will man 
den Schaum ohne Trager haben, streicht man ihn auf ein 
Fdrderband, dessen Oberseite ein Trennmittel entHalt. 
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Noben don Einleqcsohlen aus Latexschaum exist icron Schuh- 
cinlaqcn aus LaLoxftchaum. Diose wcrden sowohl dem indi- 
viduullcn Fuft orthopadisch anqopaBb, odcr sic wcrden als 
Handclsartikel in gewissen Formcn und GroBcn gefuhrt. 

Xhnlich einer solchen Schuheinlaqc als Handclsartikel oxi- 
stieren Einleqesohlcn, bei denen auf dem Stanzteil aus der 
Streichware, also der Einlegesohle , ein oder mehrere Form- 
artikel aus Latexschaum aufgeklebt sind als Pelotte, Ge- 
lenkstiitze, Ferscnkisscn u. a, Dicse Einleqcsohle mit ort- 
lichen Vcr starkunqon , die dem FuB an diesen Stellen eine 
zusatzlicho Unterst u tzunq qeben sollen, hcrzustcllen, ist 
doppelt kostenungiinstig: Die Ilcrstollunq der Formartikcl 
erfordert viel Handarbeit; dazu noch das ortlich orazise 
Aufkleben der Pelottcn auf die Sohlen. 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, Polsterungen aus 
Latexschaum als Stanzteile, ahnlich den o. g. Formteilen 
und ahnlich den zulctzt beschr iebencn Einleaesohlen mit 
Verstarkunqcn zu schaffen allein durch Anwenden des bc- 
kannten S tre ichverf ahrens auf GroBanlaqen. 

Gelost wird dicse. Aufgabe durch die in den Anspruchen qe- 
kennzeichneten erf indcr ischen Merkmale und Vcrfahrens- 
maBnahmen. 
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Das Pragen geschi'eht in gewohnter Weise durch eine Prage- 
walze oder durch eine Flachbet t pr age • Durch das Pragen 
entstehen durch Verdichten des Schaumes Vertief ungen t die 
als geforrnte Unterseite beim zweiten Streichen mit einem. 
spezif isch schwereren Schaum vollgegossen werden. 

Dem Ziel, dafl der Latexschaum an gewissen S'telLen dichter , 
schwerer und also gegen PreBdruck widerstandsf ahiger wird, 
als an anderen Stellen, kommt der Umstand noch zugute, 
daft schon bei der ersten Schicht der Schaum, dort, wo er 
gepragt worden ist , auch verdichtet , also widerstands- 
f ahiger geworden ist. 

Die Ubergange in der Form aus der ersten Schicht, also 
zwischen den Schaumen niederer und hoherer Dichte, sind 
kont inuier lich und fliefiend und entsprechen damit denen 
bei den bekannten Formteilen aus Latexschaum- 

Die so erhaltene La t exschaum-Met erware wird nun ausge- 
stanzt fiir die bekannten Ver wendung szwecke * Die fur das 
Stanzen erf order lichen Ref er enz punkt e erhalt man schon 
beim Pragen durch kegelformig vertiefte Punkte. 

Besonders vorteilhaft ist die Erfindung fiir das Her - 
stellen von Einlegesohlen, die sich durch die besonderen 
Eigenschaf ten ortlich ver s chi edene r Dichte von den oben 
behandelt en abheben. 

Nach der Erfindung ast eine Einlegesohle moglich, die die 
Eigenschaf t v ahnLich der schon genannten Sohlen mit auf- 
geklebten Formteilen hat- Sie hat aber nicht mehr die 
zusatzlichen Ma t er ia lhohen , die sich aus dem Zusammenfii- 
gen der Formteile und der Streichware ergeben, sondern 
nur die iiber die ganze Sohle gleichmaliige Hbhe v 
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Zur Herstellung von Einlegesohlen der erf indungsge- 
maflen \rt , wird das gleiche Verfahren wie bei den 
Stanzteilen angewandt,. Zunachst wird auf einer vor- 
zugsweisen textilen Tragerbahn eine endlose ein- 
schichtige Latexschaum-Streichware hergestellt, in 
einer Dicke, die etwa der Dicke der fertigen Einle- 
gesohle entsprichtw Der Lat exsc haum , der fur diese 
erste Schicht eingesetzt wird, ist vor zugs we i se ein 
Schaum niederer Dichte, also niedrigen spezifischen 
Gewichtes t beispielsweise ein Schaum mit einem Gewicht 
von 120kg/m 3 . Dieser erste Strich der kontinuierlich 
herges tell ten Latexschaum-Streichware wird dann in 
bekannter Weise geliert und vermittels einer Prage- 
walze wird in diesen gelierten Schaum das Muster ei- 
ner Einlegesohle eingepragt, in welchem die zu pol- 
sternden Telle als mehr oder weniger tiefe Einpra- 
gungen, mit harmonischen Kan t eniiber gangen t wie er- 
forderlich, dargestellt sind. 

Wo also beispielsweise in der Mitte des Vorderfuftes 
eine Verstarkung der Einlegesohle in Form einer herz- 
formigen Pelotte geschaffen werden soil, ist an die- 
ser Stelle eine herzfbrmige Vertiefung gepragt , deren 
Rander allmahlich wieder in die Oberflache des ersten 
Striches iibergehen. 

Auf diese Weise kdnnen un ter schi edliche Einpragungen 
in der Kontur der Einlegesohle geschaffen werden. Nach 
dem Pragen wird die Bahn vulkanisier t . Nun erfolgt 
mit einem erneuten Durchgang durch die Grofianlage der 
zweite Strich, mit einem Latexschaum grbfierer Dichte, - 
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also hbheren spezifischen Gewichts , beispielsweise 
360kg/m 3 - 

Es ist nun leicht einzusehen, daft dor zwcite Stri.ch 
nicht nur die endgiiltige Dicke der Einlogesohlen 
bringt , sondern auch die Ver t i ef ungen , die eihgepragt 
sincl, ausfiillt. Der zwcite La t cxschaums t r ic h ist also 
praktisch das Gudmaterial , welches in die Form gegos- 
sen wird, die in den ersten Latexschaumstrich einge- 
pragt ist. Der zweite Strich wird dann ebenf alls ge- 
liert und anschlieftend in bekannter Weise vulkani- 
siert, Sodann werden aus diesen zweifach ges tr ichenen 
die fertigen Ei nl e g e s ohle n bereits enthaltenden, Bah- 
nen die einzelnen Einlege sohl en individuell ausge- 
stanzt. Fiir den Gebrauch wird dann die Einlegesohle 
wie gewohnt umgcwendot. Das Tragerma t er i a 1 textilcr 
Art bildet dann die Oberseite, wenn die Einlegesohle 
in den Schuh eingelegt ist- Dadurch liegt die dich- 
tere Schaumschi cht , mit den auf ihr gebildeten Ver- 
starkungen unten und die Verstiirkungen bilden Erhe- 
bungen in der ersten weicheren La t exschicht . Sie ha- 
ben also genau die gewunschte Dicke und Starke , die 
sie benotigen, urn ihre Stiitzwirkung beim Tragen des 
Schuhs zu ent f alt en * Die La t e xschicht en kbnnen unter- 
schiedlich gefarbt sein. 

Es ist noch darauf hinzuweisen, daft auch der relativ 
lei cht e Schaum des ersten Strichcs auf den f'orti- 
gungsgang bezogen , beim Pragen vcrdichtet wird, so 
daft er dem dichteren Material des Striches naher 
kommt - Der verdichtete Schaum des- ersten Streich- 
gangs kommt also gleichf alls dem gewiinschten Zweck. 
der durch den zweiten Streichgang erzeugt wird, zugute. 
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Urn die Stollon crhohtcr Dichtc fur don Konsumonton sichtbar 
zu machen, konncn die Sohlon dort cinen Farbdruck orhalten. 
Durch das Bodruckcn diosor Stcllon kann man auBer dor Farbe 
noch woitcrc Eigonschaf ton hinzufiigen, z. B. durch Beigabc 
von Wirk- odor von Duf Lstof fen . 

Die Einlegosohlon konncn durch die Erfindung weitere Eigcn- 
schaften bekommen als die beschr iebenen . Die Meterware, aus 
der die Sohlen gestanzt wcrden, erhalt gleichmaBig verteilt 
iiber die ganze Flachc cine Pragung in die erste Schicht in 
Form von geraden Rillen, Rillen in Wel.lenlinic oder im Zick- 
zack, Rastern, Noppen u. a. So konncn mit der Einlegesohle 
Massageef fekte errcicht werden . 

Im Rahmen der Erfindung ist cs auch moglich, durch Wahl der 
Schichtdickcn untorschicdliche Stutz- und Federungswerte zu 
erreichen. 

Die Erfindung wird nun zum besseren Verstandnis an einem 
Ausfuhrungsbeispiel erlautert, welches in der Zeichnung dar- 
gestellt ist. 

In der Zeichnung stellcn dar: 

Fig. 1 eine Aufsicht mit Einpragung in cine Einlege- 
sohle in einer kontinuierl ich horgestelltcn 
relativ breiten Latexschaum-Streichware , 
Fig. 2 einen Schnitt auf der Linie II-li der Fig. 1, 
Fig. 3 einen Schnitt auf der Linie Ill-ill der Fig. 1, 
Fig. 4 einen Schnitt auf der Linie IV-TV der Fig. 1, 
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Fig. 5 eine Ansicht ahnlich Fig. 1 fur die Her- 

. stellung von Einbauteilen und 
Fig. 6 ein ausgestanztes Einbauteil. 



In Fig. 1 soil das Bezugszeichen 1 eine endlos her- 
gestellte Latexschaumware- oder Streichware betracht- 
licher Breite darstellen. Diese Streichware besteht aus 
einem Tragerma t er ial , auf dessen Oberseiten der Schaum 
auf gestrichen wird. 

Dieser Latexschaum ist von geringer Dichte, sein spezi- 
fisches Gewicht betragt beispiels weise 0,12 g/cm 3 . Diese * 
Bahn 1, mit der darauf liegenden ersten Latexschaum- 
schicht, wird nun entsprechend der gewunschten Einlege- 
sohle gepragt. In Fig. 1 ist die Umrandungsdicke 2 die 
auftere Kontur. Bei 3 ist eine Pelotte angeordnet . hier 
soli tief gepragt werden, ebenso bei k und an der Ferse 
5- Es entaprechen bei 3 i und 5 Einpragungen der dar- 
gestellt'en Form mit den gewunschten Ubergangen zur 
Oberf lache 6 der ersten Lat exschaumschicht - In Fig, 1 
ist nur eine solche Einlegesohle auf der Bahn 1 dar- 
gestellt, in Wirklichkeit werden aber etwa 20 solcher 
Einpragungen ne bene i nander in der La t e xsc haums ch ic ht 
enthalten sein und jeweils fiir die linke oder fur die 
rechte Sohle. 

In den Figuren 2r t 3 und k ist nun schematisch gezeigt, 
wie sich diese Einpragungen und der noch auf zubringende 
zweite La texschaumstrich im Querschnitt zeigen. Die 
erste Sc h a urns ch i c h t ist die Schicht 7, die auf dem Tra- 
gcrmaterial, textiler Art 8 iiegt . Die Einpragung 3 ist 
bei 3 1 iri Fig. 2 gezeigt. Hier, wie auch in den anderen 
Figuren 3 und l \ , xst schon die o - e~ zweite Latexachaum- 
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schicht auf gestrichen . Dica ist dunkol schraTficrt und 
hat das Bczugszeichc-n 9. Dcr zwcite Schichts t r ich fiillt 
die Pragungcn 3, 4 und S aus und bildet gleichzcitig den 
oberen glatten Absch LuRs tr ich , wic das bci 10 in Fig. 3 
insbcsondi;rc zu schen ist. 

Es sei darauf hingewicsen, dafl in den Fig.. 2 und 4 die Ein- 
legesohle bereits umgowendet ist, wio das oben beschrieben 
ist, so daB die textile Trager schicht jetzt die obere 
Schicht dor Einlegesohle bildet. 

Die zuletzt auf gestr ichene zwcite La texschaumschicht 10 
mit einem dichteren Material, vorzugsweise mit einem spc- 
zifischen Gewicht von 360 kg/m 3 , bildet nun die untere 
Schicht. Aus den Schnittdarstellunqcn 2 and 4 ist nun 
deutlich zu crkennon, wic die dichteren und damit feste- 
ren Latexschaummassen bci 5' die Ferse von beidon Seiten 
stiitzen und wie gcmiiB Fig. 2 die mittlere pelottenf ormige 
Erhebung bei 3* die vordere FuBsohle unterstutzt. 

Wie oben dargelegt, kann die Erfindung auch zur Herstellung 
von Einbauteilen Verwendung finden. Das ist in den Fig. 5 und 
6 dargestellt und soil nachfolgend beschrieben werden. 

Fig. 5 ontspricht dor Fig. 1 zur Herstellung von Einlcgesohlcn , 
jedoch sind in dor. t-rston Latcxschaumschicht 7 Einpragungen 
in Form von Einbauteilen erfolqt, namlich herzf ormige Pelottcn 
bei J" untsprcchend dor Pelottc 3 in dor Einlegesohle in Fig. 1 
und ]\:rsciiiituf/undc K inbautpi 1c "3" on tsprochend dem Toil 5 in 
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der Einlcgcsohle gemafl Fig. 1. Diesc Einbautcile werden 
naturlich in bester Ausnutzung dor Materialbahn angeordnet 
und werden dann auf den gepunktetcn Linien 11 ausgestanzt,. 
so daB, wie vergroBert in Fig. 6 gezeigt, ein Einbauteil 
in Form einer Pelotte oder einer Forsenverstarkung erhalten 
wird. Das Schraffierte in Fig. 6 ist das vorzugsweise aus 
dichterem spezifisch schwererem Latexschaum hergestellte 
Einbauteil, und 7 bezeichnet quasi Reste der Form. 

Diese Form ist, wie oben beschricbcn, in spezifisch leichtem 
Latexschaum gebildet und wird beim Einbau so zusammenge- 
druckt, daB nur noch eine dunne Schicht auf der Oberflache 
des jeweiligen Einbauteiles verbleibt. 
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